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IS 


Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zum Herstellen klemmender Verbindungen von 
Hohlkorpern, wie insbesondere Rohren, Hohl- 
profilen oder ahnlichen Bauteilen, aneinander mit- 
tels Pafistiicken. 

Urn Hohlkorper miteinander zu verbinden, sind 
verschiedene Verfahren bekannt und mehrere MaB- 
nahmen angewendet worden. Am bekanntesten ist 
das Zusammenschweifien der Teile an ihren StoB- 
stellen. Das SchweiBen hat allerdings den Nachteil, 
dafi das Material an der Verbindungsstelle ausge- 
gluht wird. AuBerdera ist die SchweiBstelle gegen- 
itber korrosiven Angriffen weniger widerstands- 
fahig als der Werkstoff der miteinander ver- 
schweiBten Korper. Besonders ungtinstig verhalten 
sich in dieser Beziehung vergutbare Aluminium- 
legierungen. 


Vielfach wird auch eine Nietung angewendet. 
Um eine dichte Verbindung der hohlen Bauteile 
miteinander auf diese Weise zu erzeugen, miissen 
die Niete verhaltnismaBig eng nebeneinander vor- 
gesehen werden, was die Durchfuhrung eines sol- 
chen Verfahrens verteuert. AuBerdem wird die 
glatte Oberflache der miteinander zu verbindenden 
Werkstucke durch die \vorstehenden Nietkopfe 
unliebsam unterbrochen. 

Bei teleskopartig ineinander angeordneten Rohr- 
stiicken, die beim Ausziehen gegeneinander fest 
gestellt werden soUen, ist ein keilformiger Klemm- 
korper in Verbindung mit einer Hulse bereits 
benutzt worden. Bei der Verschiebung und Verdre- 
hung des einen Rohrstiickes gegenuber dem an- 
deren wird durch den Klemmkorper das verdrehte 
Rohrstiick aufgeweitet und in seiner Lage gegen- 
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uber dem fest stehenden Rohrstuck festgehalten. ' 
Eine derartige MaBnahme zum Feststellen^ von 
einzelnen teleskopartig ineinander beweglichen 
Rohrstiicken ist jedoch da nicht brauchbar, wo es 
5 sich darum.handelt, Hohlkorper, die stumpf gegen- 

' einandersfofien, miteinander fest zu verbinden. 
Es ist ferner nicht mehr neu, Rohre, die durch 
ein Querrohr getrennt sind, unter Benutzung eines 
Schraubenbolzens mitdnander festzuhalten, wobei 

10 der Schraubenboizen in axialer Richtung durch 
das Querrohr hindurchgefiihrt ist und beim An- 
ziehen der Schraubverbindung elastische Biichsen 
zusammendruckt, um auf diese Weise eine Klemm- 
wirkung zu erzeugen. Auch diese MaBnahme ist 

x5 nicht brauchbar, wenn Rohre, die direkt inein- 
anderstoBen und ineinander iibergehen, miteinander 
verbunden werden sollen. 

. Belcannt ist ferner eine Rohrverbindung unter 
Verwendung von Spreizkegeln und dazugehoriger 

ao Spreizkorper, die in je einera der beiden mitein- 
ander zu verbindenden Rohre vorgesehen sind. Um 
die Klemmwirkung zustande zu bringen, ist jedoch 
auBerhalb der beiden Rohre noch eine Muffe an- 
gebracht, deren Mittelstiick die beiden Rohre yon- 

25 einander trennt und mit ihren beiderseitigen 
Armen je eines der Rohrenden U-forraig umfafit, 
so dafi diese Arme gewissermafien als Widerlager 
fiir die im Innern des Rohres erzeugten radial 
gerichteten Prefidriicke dienen. 

30 Bei den Hohlkorpern, die nach Art der Erfin- 
dung in Form von Rohren, Hohlprofilen oder auch 
andersartig gestalteten hohlen Bauteilen gewinde- 
los miteinander . verbunden werden sollen, wie z. B. 
solche fiir Fenster- oder Tiirrahmen, stoBen die 

35 Enden stumpf gegeneinander. Die Rohre gehen 
somit auch im Innern ineinander uber. Erfindungs- 
gemaB wird zum Verbinden derartiger Hohlkorper 
an der Verbindungsstelle ein in diese hineinragen- 
des PaBstiick eingesehoben, und keilf ormige Klemm- 

40 ko'rper werden zwischen den Wandungen der Hohl- 
korper einerseits und dem PaBstiick anderferseits 
eingelegt und eingetrieben. Der Vorschub der keil- 
formigen Klemmkorper kann auf verschiedene 
Weise bewerkstelligt werden. So konnen die 

45 Klemmkorper unmitteibar oder durch Uber- 
tragungsmittel m.echanisch, pneumatisch .oder 
hydraulisch. eingetrieben werden. I)as Ende des 
Keiles, das seiner Bewegungsrichtung entgeg.enge- 
setzt ist, tragt in diesem Fall eiiie kolbenahnliche 

50 Verlangerung, die in einer entsprechend gestalte- 
ten Offnung des PaBstiickes gefiihrt sein kann, so 
dafi noch hinter der ersteren ein Raum verbleibt, 
in dem ein Treibmittel untergebracht ist. . 
Eine recht sichere Verbindung wird dann er- 

55 reicht, wenn bei der zu erzeugenden Klemm- 
wirkung die Elastizitatsgrenze der miteinander zu 
verbindenden Hohlkorper, um einen geringen 
Betrag iiberschritten ^yi^d, so*. daB der Werkstoff 
derselben eine maBige plastische Verformung er- 

6o fahrt. Um das Auftreten einer etwaigen Losung 
der Verbindung infolge von Temperaturschwan- 
kungen zu vermeiden^ werden- PaBstiick und Keil 
aus einem Werkstoff angefertigt, der -denselben 
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Ausdehnungskoeffiziehten aufweist, wie ihn der 
Werksloff der Hohlkorper besitzt. 65 

Die Zeichnungen stellen Ausfiihrungsbeispiele 
der Erfindung dan Sie zeigen eine Anzahl Verbin- 
dungsmoglichkeiten von im Schnitt dargesteliten 
Hohlkorperteilen. 

Um die beiden Teile a und b von. zwei recht- 70 
winklig gegeneinanderstofienden Korpem mitein- 
ander zu verbinden, werden sie uber das recht- 
winklig gestaltefe PaBstiick c entsprechend der 
Darstellung nach Abb. i geschoben. Im PaBstiack c 
sind Aussparungen zur Aufnahme von Keilen^i 75 
vorgesehen, die gleichzeitig mit den PaBstucken 
zusammen in die Teile a und b eingefiihrt werden. . 
Um die Ktiltd einzutreiben, werden Stangen bzw. 
Rohre e benutzt, mittels denen die von auBen zur 
Vorwartsbewegung der Keile erforderliche Kraft 80 
weitergeleitet wird. Die Klemmwirkung der 
Keile d kann auch.dadurch erzeugt werden, daB sie 
in ihrer Anzugsrichtung mittels Schraubenboizen / 
bewegt werden. Das zeigt die Abb. 3. 

Die VorwSrtsbewegung der Keile kann auch 85 
auf pneumatischem oder hydraulischem Wege er- 
folgeh". Bevorzugt wird die Anwendung eines Gas- 
druckes, Um von einer derartigen Wirlcung Ge- 
brauch zu miachen, ttagen die Keile an ihrem 
i-iickwartigen Ende, d. h. an dem ihrer Bewegungs- 90 
richtung entgegengesetzten Ende,- zylinderartige 
Ansatzeg- (Abb. 4), die jeweils in eine entsprechend 
gestaltete Ausnehmung des PaBstiickes c eingreifen 
und daselbst kolbenartig gefiihrt werden. Die Aus- 
nehmungen sind so grofi bemessen, dafi hinter den 95 
Ansatzen g noch ein Raum h verbleibt. In den 
letzteren kann beispiels weise je eine Sprengkapsel 
eingelegt und zur Entzundung gebracht werden. 
Die Kraft des- freiwerdenden Gases mtifi so be- 
messen sein, daB sie ausreicht,' um den Keil vor- 100 
warts zu treiben, so dsiB die erforderliche feste 
Verbindung der Teile a und b hergestellt werden 
kann. Der Keil kann dabei entweder nach einer 
oder auch nach mehreren. Richtungen seine Klemm- 
wirkung ausuben. Es besteht ferner auch die Mog- 105 
lichkeit, dem PaBstiick c einen entspredienden 
Anzug zu geben, s.o dafi eine zweite Keilflache 
entsteht und sich gewissermaBen zwei Keile gegen- 
einander verschieben..In diesem Fall mufi d^fiir 
geso'rgt werden, . daB - die beiden Sprengkapseln 110 
gleichzeitig zur Explosion gebracht werden. Mit- 
unter erscheint es ^weckmaBig, . die beiden mitein- 
ander zu verbindenden Hohlkorper vor der ver- 
spannend€;n Wirkung des Keiles in pine Form 
einzulegen und dadurch eine . unzulassige . Form- 115 
anderung der Hohlkorper wahrend des Vorwarts- 
treibens der KeOe zu verhindern. Die Form ist 
dabei ^twas groBer in ihrem Querschnitt bemessen 
als die miteinander zu verbindenden Hohlkorper. 
Die Diff^renz in. der Crofienabmessung ist so. ge- 120 
wahlt, d^B die zulassige Verformung die Elasti- 
zitatsgrenze. des Werkstoffes von a und b um.nur 
einea geringen Grad zu tiberschreiten gestattet. 

Die Vorwartsbewegung de^ Keiles kant^ auch 
unter der Einwirkung von Schlag- bzw. Driick- 125 
bolzen erfolgen. Der Ansatz g des Keiles 'nach 
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Abb. 4 fallt alsdann fort. Auf die Ruckseite des 
Keiles d schlagt ein Bolzen i (Abb. 5), der unter 
der Einwirkung eines Gasdruckes die hierzu 
benotigte Kraft erhalt. Um zu verhindern, daB der 
5 Bolzen i bei dieser Bewegung klemmt, ist cr mit 
einem Bund i versehen, dessen Umfangsflache als 
Fiihrung in der Ausnehraung des PaBstiickes c 
dient. Eine derartige Ausgestaltung veranschau- 
licht die Abb. 6. 

10 Das PaB stuck kann verschiedenartig gestaltet 
sein. Es kann entweder vollkommen massiv sein 
und nur Ausnehmungen fiir die Keile aufweisen, 
es kann aber auch, wie die Abb. 7 erkennen lafit, 
Hohlraume k enthalten und im Querschnitt die 

15 Gestalt eines Doppel-T-Profils m (Abb. 8) auf- 
weisen. Zur Fiihrung des Keiles d ist es ferner 
empfehlenswert, eine Nut imTeilw vorzusehen. Die 
Keile d konnen ferner durch die Explosionsgase 
ein und derselben Sprengladung bzw. durch die 

20 gleiche Druckkraft bewegt werden. Um dieses zu 
erreichen, ist entsprechend der Darstellung nach 
Abb. 7 ein einziger Raum 0 im PaBstiick vor- 
lianden. Es besteht natiirlich auch die Moglichkeit, 
jeden einzelnen Keil d fiir sich getrennt, aber mog- 

25 lichst gleichzeitig vorwarts zu bewegen, wie dies 
beispielsweise bei der Ausfiihrung nach Abb. 9 
durchgefuhrt werden kann. Das PaBstiick weist im 
Querschnitt ein U-Profil^ auf (Abb. 10). Hier ist 
'der Keil d mit einer Leiste q in einer Nut r beson- 

30 ders gefuhrt. Die Leiste q sowohl als auch die 
zugehorige Nut r konnen gegebenenfalls auch fort- 
fallen. Es erweist sich alsdann als vorteilhaft, im 
PaBstuck c eine groBere Aussparung fiir den Keil 
vorzusehen, so daB ein Spielraum / fiir die Langs- 

35 bewegung des Keiles vorhanden ist (Abb. 11). 
Wird der Keil d bewegt, so verandert sich der 
Spielraum /, Der Keil d nimmt dann die in hori- 
zontaler Richtung gezeichnete Stellung ein. Der 
Keil d gelangt in die Stellung d\ in welcher er die 

40 l)eabsichtigte Klemmwirkung auf das PaBstiick c 
ausiibt. 

Die beiden miteinander zu verbindenden Teilea 
und & brauchen nicht, wie bisher dargestellt, recht- 
winklig gegeneinander zu stoBen, sie konnen auch 

45 in ihrer Langs richtung unlosbar fest miteinander 
verbunden werden. Das zeigt die Abb. 12. Das 
PaBstiick c ist in diesem Fall verbal tnisraaBig 
cinfach im Querschnitt prismatisch ausgebildet 
und weist auBer den Ausnehmungen fiir die Keile d 

50 iihnlich der Darstellung nach Abb. 9 und 10 Fiih- 
rungsnuten s auf, langs denen die Keile d mit ihren 
Leisten t sich bewegen konnen (Abb. 13). Die 
Abb. 14 laBt ferner erkennen, wie eine Kreuzver- 
bindung nach dem Verfahren gemaB der Erfindung 

55 hergestellt wird. Das PaBstiick c ist sternformig 
ausgebildet und weist das in Abb. 15 dargestellte 


schienenartige Profil U-V auf. Die Keile d sind 
hierbei vorteilhaft im Querschnitt U-formig ge- 
staltet, so daB sie mit ihrer Ausnehmiing iiber den 
kleineren Teil des schienenartigen Profits greifen 60 
und den Keilen damit eine einwandfreie Fuhrung 
gegeben ist. Die miteinander zu verbindenden Teile 
sind mit a und &, a' und b' bezeichnet. 

Die Keile d, die durch Bolzen 2 entsprechend der 
Darstellung nach Abb. 16 in ihre Kiemmlage 65 
geschlagen werden, konnen auch von vornherein 
in die hierfiir vorgesehenen Aussparurigen te/ des 
PaBstiickes c eingesetzt werden und unter der Ein- 
wirkung der Schlagkraft der Bolzen z vol lends 
festgeklemmt werden. 70 

PaTENTANSPROCHE: 

1. Verfahren zum Herstellen klemmender 
Verbindungen von Hohlkdrpern aneinander 
mittels PaBstiicken, dadurch gekennzeichnet, 75 
daB an der Verbindungsstelle der Hohlkorper 
ein in diese hineinragendes PaBstuck (c) ein- 
geschoben wird und keilformige Klemmkorper 
(.d) zwischen den Wandungen der Hohlkorper 

(a und b) einerseits und dem PaBstuck (c) an- 80 
dererseits eingelegt und eingetrieben werden. 

2. Verfahren nach Anspruch r, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Klemmkorper {d) un- 
mittelbar oder durch Ubertragungsmittel 
mechanisch, pneumatisch oder hydraulisch ein- 85 
getrieben werden. 

3. Verfahren nach den Anspruchen i und 2, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Keile (^d) 
durch den auf die an ihrem riickwartigen Ende 
vorgesehenen kolbenartigen Ansatze (g) wir- 90 
kenden Gasdruck einer Sprengladung, die in 
einem Raum (h) im PaBstiick (c) unter- 
gebracht ist, eingetrieben werden. 

4. Verfahren nach den Anspriichen i und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Gasentladung 95 
fur das Vortreiben aller Keile (d) gleich er- 
folgt und zur Unterbringung der Sprengladung 
ein einziger Raum (h) vorgesehen wird. 

' 5. PaBstiick zur Durchfiihrung des Ver- 
fahrens nach den Anspruchen i bis 4, dadurch 100 
gekennzeichnet, daB sein Querschnitt voll oder 
profilartig, beispielsweise Doppel-T- (w), U- (p) 
oder schienenartig (g) ausgebildet ist. 

6. PaBstiick nach Anspruch 5, dadurch 
gdcennzeichnet, daB in diesem Fuhrungsnuten 105 
(w, r, s) vorgesehen sind, in die entsprechende 
Fiihrungsteile (g, t) der Keile (d) hineinragen. 


Angezogene Druckschriften: 
Deutsche Patentschrift Nr. 688397; 110 
schweizerische Patentschrift Nr. 257 199; 
US A.-Patentschrift Nn 2 496 032. 
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